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(54) Title: PACKAGING COMPRISED OF A FOIL-SHAPED COMPOSITE MATERIAL AND METHOD FOR PRODUCING SAID 
PACKAGING 
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LUNG DIESER VERPACKUNG 

(57) Abstract 

The invention relates to a packaging for receiving liquid, pasty, 
powdery, granular or solid material having tear-open means and sealed 
edges and made of a foil-shaped composite material. Said foil-shaped 
composite material consists of multiple layers. At least one layer of the 
composite material does not have weakened areas. At least one layer of the 
composite material has weakened areas located in the packaging at least 
partly in the area of the filling space. The weakened areas are preferably 
a series of cuts or a plurality of parallel individual cuts. 

(57) Zusammenfassung 

Verpackung zur Aufnahme von flussigen, pastosen, pulverigen, 
granulierten oder festen FUllgtHern mit einer Aufreisshilfe und mit 
Siegelrandern, aus einem folienformigen Verbundmaterial. Das 
folienformige Verbundmaterial ist mehrlagig, und wenigstens eine 
Materiallage des Verbundmaterials weist keine geschwachten Zonen 
auf und wenigstens eine Materiallage des Verbundmaterials weist 
geschwachte Zonen auf und die geschwachten Zonen liegen an der 
Verpackung zumindest teilweise im Bereich des Filllraumes. Als 
geschwachte Zonen werden Schnittfolgen oder eine Vielzahl parallel 
angeordneter Einzelschnitte bevorzugt. 
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VERPACKUNG AUS EINEM FOLIENFORMIGEN VERBUNDMATERIAL UND VERFAHREN ZUR HERSTEL- 
LUNG DIESER VERPACKUNG 

Vorliegende Erfindung betrifft eine Verpackung mit einer Aufreisshilfe und mit Siegelran- 
dern aus einem folienformigen Verbundmaterial, Verfahren zur Herstellung der Verpak- 
5 kung, Mittel zur Herstellung der Verpackung und die Verwendung der Packung. 

Es sind beispielsweise Siegelrandbeutel bekannt, die zum Verpacken von pulverformigen 
oder festen Flillgutern vorgesehen sind. Typische Fullguter konnen aus dem Bereich der 
Nahrungs- und Genussmittel sein, wie pulverformiger sofortloslicher Kaffee oder Schokla- 

10 deriegel, Milchspeisen, wie Yoghurt, und dergl. Die Verpackungen miissen das Fullgut vor 
mechanischen, chemischen und physikalischen Einflussen schutzen. Deshalb sind solche 
Verpackungen in vielen Fallen aus mehrlagigem Verpackungsmaterial gefertigt, wobei ein- 
zelnen Materiallagen oder einer Materiallagenkombination eine spezifische Schutzfunktion 
zugeordnet werden kann. Das Verpackungsmaterial muss beispielsweise reissfest sein. Dies 

15 bedingt sehr dehnbare oder verstreckbare Materialien hoher struktureller Festigkeit. Das 
Offnen einer Verpackung aus solchen Materialien gestaltet sich schwierig und ist ohne 
Zuhilfenahme einer Schere oder eines Messers nicht zu bewerkstelligen. Zur Erleichterung 
des Offnens ohne ein Werkzeug werden deshalb regelmassig Aufreisshilfen an der Verpak- 
kung angebracht. Eine Anreisshilfe kann beispielsweise eine Kerbe am ausseren Rand der 

20 Siegelnaht sein. Das Material einer derart ausgenisteten Verpackung lasst sich sehr leicht 
anreissen, beim Weiterreissen durch die Beutelwandung lasst sich die Reissrichtung nicht 
mehr kontrollieren und die entstehende Offnung ist oft unvollstandig oder fuhrt mitten durch 
eine Seitenwand. Das Anbringen der Anreisshilfe muss in der Verpackungsmaschine erfol- 
gen. Dies reduziert die Betriebsgeschwindigkeit der Verpackungsmaschine. In vielen Fallen 

25 versucht man die Nachteile dadurch zu beheben, dass ein Aufreissstreifen zwischen zwei 
Materiallagen gelegt wird und durch Ziehen am Aufreissstreifen eine Teilung des Verpak- 
kungsmaterials erreicht wird. Die entstehende Offnung ist klar definiert, jedoch ist die Her- 
stellung dieser Aufreisshilfe aufwendig und fiihrt zu unflexiblen Fabrikationsprozessen. 

30 Aufgabe vorliegender Erfindung ist es eine Verpackung vorzuschlagen, welche die Fullguter 
bestmoglich schutzt und sich trotzdem leicht offnen lasst, dabei aber auf einfachem Wege 
herstellen lasst und bei moglichst grossen Freiheiten bezuglich der Verpackungsgestaltung 
den Maschineneinsatz minimiert. 

35 Erfindungsgemass wird dies erreicht durch ein folienformiges Verbundmaterial das mehrla- 
gig ist und wenigstens eine Materiallage des Verbundmaterials keine geschwachten Zonen 
aufweist und wenigstens eine Materiallage des Verbundmaterials geschwachte Zonen auf- 
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weist und die geschwachten Zonen an der Verpackung zumindest teilweise im Bereich des 
Fullraumes liegen. 

Beispiele von Verpackungen nach vorliegender Erfindung sind Beutel, wie Flachbeutel, Sie- 
5 gelrandbeutel, Raumbeutel, standfahige Raumbeute] oder Schlauchbeutel oder Sacke, wie 
geschweisste Flach- oder Faltensacke. Entsprechend konnen die Verpackungen an wenig- 
stens einem Seitenrand eine Verschlussnaht, z.B. eine Siegelnaht, wie eine Heiss- oder Kalt- 
siegelnaht, Schweissnaht oder Klebenaht, aufweisen. Je nach Art und Weise der Herstellung 
konnen Flachbeutel beispielsweise drei oder vier Siegelnahte entsprechend an drei oder vier 
10 Seitenl^anten aufweisen, ein Schlauchbeutel kann eine obere und eine untere Quernaht oder 
kann eine obere und eine untere Quernaht und eine Rumpfnaht, wie eine uberlappende oder 
gefalzte Rumpfnaht, aufweisen. 

Die geschwachten Zonen an einer erfindungsgemassen Verpackung liegen bevorzugt im 
15 Bereich der Siegelrander und/oder in Bereichen in denen durch Falten und/oder Siegeln das 
Verbundmaterial zwei oder mehrfach ubereinanderliegt. Die geschwachten Zonen konnen 
sich beispielsweise von einer ausseren Begrenzung eines Siegelrandes durch diesen hin- 
durch bis uber den Fullraum einer Verpackung erstrecken. Eine oder mehrere der ge- 
schwachten Zonen konnen sich beispielsweise auch von einer ausseren Begrenzung einer 
20 Verpackung uber den Fullraum einer Verpackung erstrecken. Eine oder mehrere der ge- 
schwachten Zonen konnen sich beispielsweise auch nur uber den Fullraum einer Verpak- 
kung erstrecken. Mehrere geschwachte Zonen befinden sich vorteilhaft auf einer im we- 
sentlichen geraden Linie. Geschwachte Zonen befinden sich vorteilhaft im Bereich eines 
Randabschlusses oder Siegelrandabschlusses einer Verpackung. Der Bereich kann sich 
25 beispielsweise, von einem Randabschluss oder Siegelrandabschluss gemessen, bis zu 50 
mm, zweckmassig bis zu 20 mm, uber den Fullraum erstrecken. Der Bereich kann sich auch 
parallel in einem Abstand von 2 bis 20 mm zu einem Randabschluss oder Siegelrandab- 
schluss, uber dem Fullraum, in einer Breite von beispielsweise 5 bis 50 mm, zweckmassig 5 
bis 20 mm, erstrecken. 

30 

Das folienformige Verbundmaterial ist mehrlagig, beispielsweise zwei-, drei-, vier- usw. 
lagig. Die einzelnen Materiallagen konnen Lackauftrage, Folien aus Metallen, metallisierte 
Schichten oder Folien aus Kunststoffen, jnsbesondere thermoplastischen Kunststoffen oder 
Verbunde aus Metallfolien und Kunststofffolien sein. Eine oder mehrere Materiallagen kon- 
35 nen extrudierte und insbesondere schmelzextrudierte, Schichten oder Filme aus thermopla- 
stischen Kunststoffen, fallweise im Verbund mit Folien aus Metallen oder Kunststoffen dar- 
stellen. Wenigstens eine Materiallage kann ein Lackauftrag, wie ein Klarlack, eine Farblak- 
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kierung, eine Hotmeltbeschichtung usw. sein. Wenigstens eine Materiallage kann eine me- 
tallisierte Schicht oder eine aus dem Vakuum abgeschiedene keramische Diinnschicht sein. 
Zwischen den einzelnen Schichten konnen sich Klebstoffe, Extrusionsklebstoff, Haftver- 
mittler und/oder Primer befinden. Zur Erhohung der Haftung der Schichten untereinander 
5 konnen die Oberflachen der Folien, Schichten resp. Materiallagen, beispielsweise eine Co- 
rona-, Flamm-, Ozon- oder Plasmabehandlung erfahren. 

Die Materiallagen aus thermoplastischen Kunststoffen konnen transparent, durchscheinend 
oder opak sein. Beispielsweise die an einer Verpackung aussenliegende Materiallage, Folie 
10 oder Schicht kann eine Bedruckung aufweisen. Im Falle einer transparenten oder durch- 
scheinenden aussenliegenden Materiallage, Folie oder Schicht kann ein Konterdruck oder 
eine aussenliegende Bedruckung und ein Konterdruck angebracht sein. 

Als Folien aus Metall kommen beispielsweise Stahlfolien und vorzugsweise Aluminiumfo- 
15 lien zur Anwendung. Die Dicke der Folien kann beispielsweise von 5 bis 100 |Lim, vorzugs- 
weise von 8 bis 30 |im betragen. 

Geeignete Folien aus Kunststoffen sind zweckmassig aus thermoplastischen Kunststoffen, 
wie Polyestern, Polyolefinen, wie Polypropylenen oder Polyethylenen, Polyamiden, Po- 
20 lyvinylchlorid, Polycarbonat usw. oder aus cellulosehaltigen Materialien, wie Cellophan.Die 
Folien aus Kunststoff konnen als Monofolien oder Folien verbunde vorliegen. Die Dicke der 
Folien aus Kunststoffen kann beipielsweise von 8 bis 100 pm, vorzugsweise von 12 bis 30 
(am und insbesondere 12 bis 23 jam, betragen. 

25 Extrudierte oder schmelzextrudierte Schichten konnen beispielsweise aus Polyolefinen, wie 
Polypropylenen oder Polyethylenen sein. Die Dicke der Extrudate kann beipielsweise von 8 
bis 100 jjtm, vorzugsweise von 12 bis 30 \xm und insbesondere 12 bis 23 n«m, betragen. 

Die an einer Verpackung nach innen weisende Seite des Verbundmaterials ist vorteilhaft 
30 siegelbar. Fallweise kann auch die nach aussen weisende Seite des Verbundmaterials siegel- 
bar sein. 

Beispiele fur einen mehrlagigen Verbund sind Verbunde enthaltend eine erste Materiallage 
und eine zweite Materiallage. Die erste Materiallage kann eine Folie, wie eine Mono- oder 
35 Verbundfolie, aus thermoplastischen Kunststoffen, wie Polyestern, Polyolefinen, wie Poly- 
propylenen oder Polyethylenen, Polyamiden, Polyvinylchlorid, Polycarbonat usw. oder aus 
cellulosehaltigen Materialien, wie Cellophan oder Papieren, sein. Die Folie kann auf der an 
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der fertigen A'erpackung nach aussen weisenden Seite bedruckt und/oder konterbedruckt 
sein. Die zweite Materiallage kann beispielsweise eine Metallfolie oder eine Metallfolie mit 
einer auf an der fertigen Verpackung nach innen weisenden Seite angebrachten Siegel- 
schicht oder siegelbaren Folie sein. Die zweite Materiallage kann in anderer Ausfiihrungs- 
5 form eine siegelbare Folie aus thermoplastischem Kunststoff oder eine Extrusionschicht aus 
einem thermoplastischen Kunststoff, die vorzugsweise siegelbar ist, sein. Gegebenenfalls 
kdnnen als zweite Materiallage auch Papiere, z.B: beschichtete Papiere, eingesetzt werden. 
Gegebenenfalls konnen als zweite Materiallage auch Lackschichten oder Lackauftrage 
eingesetzt werden. Die Lacke konnen klar, opak und farblos oder farbig sein. Entsprechend 

10 dem zu verpackenden Gut kann das Verbundmaterial Barriereeigenschaften gegen den 
Durchtritt von Flussigkeiten, Gasen, Dampfen, Wasserdampf, Aromen oder Geruchsstoffen 
usw. aufweisen. ZurErzielung von Barriereeigenschaften konnen Metallfolien, metallisierte 
Schichten, z.B. aus Aluminium, keramische Dunnschichten, z.B. aus Siliciumoxiden 
und/oder Aluminiumoxid, die durch Sputtern oder durch Abscheidung aus dem Vakuum 

15 aufgetragen werden, oder Kunststofffolien z.B. aus Materialien der Reihe der Styrol-Copo- 
lymere, des Ethyl-Vinyl-Alkohol-Polymere oder des Polyvinylidenchlorids angewendet 
werden. Beispiele von siegelbaren Materialien fur die Folien oder Extrudate sind Polyole- 
fine, wie Polyethylene, Polypropylene oder Co- und Terpolymere des Ethylens mit Acryl- 
saure. Die Siegelfahigkeit des Verbundmaterials kann auch durch einen Auftrag eines Sie- 

20 gellackes erreicht werden. 

Aus den genannten Materiallagen konnen beispielhaft folgende Verbundmaterialien gefertigt 
werden, wobei die Materiallagen fallweise mittels Klebs toff en, Haftvermittlem und/der 
Primem untereinander verbunden werden oder die zweite Materiallage durch Extrusion, wie 
25 Schmelzextrusion, auf die erste Materiallage aufgebracht wird: 

a) Erste Materiallage aus a0 gegebenenfalls einer Bedruckung; 

a 2 ) Folie aus Polyestern, Polyolefinen, wie Polypropylenen oder Poly- 
ethylenen, Polyamiden, Polyvinylchlorid, Polycarbonat usw.; 
30 a 3 ) gegebenenfalls einem Konterdruck; 

b) verbunden mittels eines Haftvermittlers, Klebstoffschicht oder Extrusionsschicht mit der 

c) zweiten Materiallage aus cj) Metallfolie, 

35 c 2 ) Haftvermittler, Klebstoffschicht, 

c 3 ) Siegelfolie oder siegelbare Extrusionsschicht oder Siegellack; 
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oder, in weiterer Ausfuhrungsform, eine 

a) erste Materiallage aus a0 gegebenenfalls einer Bedruckung 

a2) Folie aus Polyestern, Polyolefinen, wie Polypropylenen oder 
5 Polyethylenen, Polyamiden, Polyvinylchlorid, Polycarbonat usw. 

£3) gegebenenfalls ein Konterdruck 

b) verbunden mittels. eines Haftvermittlers, Klebstoffschicht oder Extrusionsschicht mit der 
10 c) zweiten Materiallage aus einer Siegelfolie oder siegelbaren Extrusionsschicht. 

Weitere Ausfuhrungsformen sind, eine 

a) erste Materiallage aus ai) gegebenenfalls einer Bedruckung auf 
1 5 a2) einem Papier, 

b) verbunden mittels eines Haftvermittlers, Klebstoffschicht oder Extrusionsschicht mit der 

c) zweiten Materiallage aus einer Polyolefinschicht und dabei insbesondere einer Polypro- 
20 pylenschicht, z.B. in einer Dicke bis zu 100 |im, vorzugsweise von 50 bis 80 \im\ 

oder 

a) erste Materiallage aus aO gegebenenfalls einer Bedruckung 

25 a 2 ) Folie aus Polyestern, wie Polyethylenterephthalat, 

a 3 ) gegebenenfalls ein Konterdruck 

b) verbunden, fallweise mittels eines Haftvermittlers, Klebstoffschicht oder Extrusions- 
schicht, mit 

30 

c) einer Metallfolie oder aufgetragen eine metallisierte Schicht, und 

d) verbunden mittels eines Haftvermittlers, Klebstoffschicht oder Extrusionsschicht mit der 
35 e) zweiten Materiallage aus einer Folie aus Polyolefinen, wie Polyethylenen; 

oder 
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a) eine erste Materiallage aus aO gegebenenfalls einer Bedruckung 

a 2 ) Folie aus Polyestern, Polyolefinen, wie Polypropylenen oder 

Polyethylenen, Polyamiden, Polyvinylchlorid, Polycarbonat 
5 usw. 

a 3 ) gegebenenfalls ein Konterdruck und 

b) eine zweite Materiallage aus einer Lackschicht odersiegelbaren Extrusionsschicht. 

10 In let-zterem Falle kann der Konterdruck a 3 ) gleichzeitig die zweite Materiallage darstellen. 

Das Verbundmaterial weist geschwachte Zonen in wenigstens einer Materiallage des Ver- 
bundmaterials auf. Vorzugsweise sind die geschwachten Zonen an der ersten Materiallage 
des Verbundmaterials vorgesehen. Es ist auch moglich, die geschwachten Zonen an der 
15 zweiten Materiallage oder an der ersten und der zweiten Materiallage des Verbundmaterials 
vorzusehen. In letzterem Fall ist es vorteilhaft, dass die geschwachten Zonen der ersten Ma- 
teriallage und der zweiten Materiallage am Verbundmaterial nicht ubereinander, sondern 
versetzt zueinander, angeordnet sind. Geschwachte Zonen konnen beispielsweise Material- 
schwachungen, wie Material verdunnungen, Materialabtrag oder Kerbungen im Material, 
20 oder Durchtrennungen in Form eines Einzelschnittes oder einer Schnittfolge, insbesondere 
in paralleler Anordnung, oder in Form von Perforationen usw., sein. Besonders bevorzugt 
als geschwachte Zonen sind Schnittfolgen oder eine Vielzahl von Einzelschnitten in paral- 
leler Anordnung. Die Schnittrichtung lauft vorteilhaft in Reissrichtung. Beispielsweise kon- 
nen die Abstande der Schnitte beispielsweise 0,1 bis 1mm, die Lange der Schnitte 1 bis 50 
25 mm und die Anzahl der Schnitte je geschwachte Zone kann 2 bis 50 betragen. Die ge- 
schwachten Zonen konnen sich nur liber dem Fullraum einer Verpackung befinden oder 
konnen sich uber dem Fullraum befinden und sich bis innerhalb einer gesiegelten Rand- 
oder Seitennaht erstrecken. Die Materiallage oder Materiallagen mit den geschwachten Zo- 
nen stellt an einer Verpackung vorteilhaft eine aussenliegende oder nach aussen weisende 
30 Schicht des Verbundmaterials dar. 

Vorliegende Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Anbringen der geschwachten Zonen 
am Verbundmaterial. Das Verbundmaterial wird hergestellt durch die Beistellung der ersten 
Materiallage, fallweise dem ein- oder beidseitigen Bedrucken der ersten Materiallage und 
35 gleichzeitigem Anbringen der geschwachten Zonen im Register. Geeignete Druckverfahren 
sind beispielsweise Buch-, Offset-, Flexo-, Sieb- und Kupfertiefdruck. Im Bereich der 
Druckmaschine, vor, zwischen zwei Farbauftragen oder nach dem Druckfarbenauftrag kann 
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die erste Materiallage geschwacht werden. Die geschwachten Zonen konnen durch Anbrin- 
gen von Schwachungen oder Durchtrennungen erzeugt werden. Dies kann mechanisch, bei- 
spielsweise durch Messer, wie oszillierende Messer, an einem Zylinder angebrachte rotie- 
rende Messer, Stanzmesser oder Nadeln usw. erfolgen. Andere Vorrichtungen zum Anbrin- 
5 gen der geschwachten Zonen sind energiereiche Strahlungen, wie Laserstrahlen oder Elek- 
tronenstrahlen. Solche Verfahren fiihren in der Regel zu Mikroperforationen. Die Schwa- 
chungen werden im Register, d.h. synchron, mit der Bedruckung, an der ersten Materiallage 
angebracht. Dies ermoglicht eine genaue Ausrichtung der Schwachung, gleichzeitig mit der 
genauen Ausrichtung der Bedruckung auf dem Verpackungsmaterial. Es ist auch moglich, 

10 die Schwachung zu Beginn oder im Laufe des Druckfarbenauftrages oder vor einem 
allenfalls vorgesehenen Lack- oder Schutzlackauftrag durchzufuhren. Die Schwachung wird 
dann durch die Druckfarben und/oder den Lack oder Schutzlack iiberdeckt. Damit wird u.a. 
eine Barrierewirkung gegen einen Stoffaustausch von Feuchtigkeit, Gasen etc. bei- 
spielsweise durch die Offungen einer Perforation oder eines Schnittes erreicht. Gleichzeitig 

15 kann die geschwachte Zone beziiglich der Reissfestigkeit stabilisiert werden, ohne das ge- 
wollte Aufreissen zu erschweren. Vorzugsweise werden die Druck- und 
Schwachungsverfahren an Endlos- oder Rollenware kontinuierlich durchgefiihrt, die Be- 
handlung von Blattern oder Bogen ist ebenfalls moglich. 

20 Nach den beschriebenen Verfahrensschritten wird die erste Materiallage und die bereitge- 
stellte zweite Materiallage, vorzugsweise kontinuierlich, zusammengefuhrt und miteinander 
verbunden. Die erste Materiallage und die zweite Materiallage als Endlosware konnen bei- 
spielsweise durch Kaschieren oder durch Verkleben der beiden Materiallagen mittels eines 
Extrusionskaschieres oder eines Klebstoffes trennfest miteinander verbunden werden. Es 

25 konnen beispielsweise Lackkaschierklebstoffe, Haftungsvermittler und/oder Primer ver- 
wendet werden. Beispiele sind auch Wachse, wassrige Leime, Kunststoffdispersionen und 
Hochdruckpolyethylen-Schichten als Klebemittel. 

Auf die erste Materiallage kann die zweite Materiallage auch durch Beschichten oder durch 
30 Extrusion, wobei unter Druck und Hitze ein thermoplastischer Kunststoff, beispielsweise 
Hochdruckpolyethylen, aufgeschmolzen und als diinner Film auf die eine Oberflache der 
ersten Materiallage aufgepresst wird, aufgebracht werden. Ist die zweite Materiallage ein 
Lackauftrag, so konnen die Lacke als zweite Materiallage in Mengen von beispielsweise 0,5 
bis 50 g/m 2 , vorzugsweise von 1,0 bis 25 g/m 2 , durch z.B. Giessen, Spriihen, Rakeln, Glatt- 
35 Walzenauftrag usw. auf die bereits mit geschwachten Zonen versehene erste Materiallage 
aufgebracht werden. Die Lacko konnen auf Losemittelbasis sein und durch Abdampfen des 
Losemittels getrocknet oder gehartet werden oder die Lacke konnen durch energiereiche 
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Strahlung hartbar sein. Als Lacke konnen z.B. solche auf Acrylat- oder Methacrylatbasis, 
oder Lacke aus der Reihe enthaltend Polyester, Epoxide, Zellulosenitrate, Polyvinylchloride, 
Polyvinylbutyrale oder Mischungen davon, eingesetzt werden. 

5 Das derart hergestellte Verbundmaterial kann, beispielsweise in Endlos- oder Rollenform, in 
eine Verpackungsmaschine eingefuhrt und zur Verpackung von Fullgutern eingesetzt wer- 
den. Bedingt durch das erfindungsgemasse Herstellungsverfahren liegen die Bedruckung 
und die geschwachten Zonen am Verbundmaterial in unveranderlicher Position zueinander. 
Qualitativ hochstehende Verpackungseinheiten zeichnen sich dadurch aus, dass die Bedruk- 

10 kung.immer in Ubereinstimmung mit der Verpackungsgrosse und gegeniiber dem Fiillgut 
immer gleich positioniert ist. Damit sind bei Verwendung vorliegenden Verbundmaterials 
die geschwachten Zonen in Ubereinstimmung mit der Bedruckung immer an gleicher Stelle 
bei jeder Verpackungseinheit. Typische Verpackungseinheiten sind in der Draufsicht bei- 
spielsweise polygonal und insbesondere rechteckig. Im Querschnitt konnen die Verpak- 

15 kungseinheiten rund oder polygonal und dabei insbesondere rechteckig sein. Die ge- 
schwachten Zonen befinden sich beispielsweise im Bereich der Seitenkanten und bei langli- 
chen Verpackungseinheiten im Bereich eines der beiden Langsenden. Auf den Querschnitt 
der Verpackungseinheit bezogen, befinden sich die geschwachten Zonen zweckmassig an 
einer oder an beiden Seitenkanten. Sind an einer Verpackungseinheit Stellen an denen das 

20 Verpackungsmaterial durch Falten oder Verkleben in mehreren Materiallagen ubereinander 
liegt, so befindet sich vorzugsweise in jenem Bereich wenigstens an einer Materiallage eine 
geschwachte Zone. Bei Verpackungseinheiten mit einer Rumpfnaht kann sich wenigstens 
eine geschwachte Zone im Bereich dieser Rumpfnaht befinden. An Verpackungseinheiten 
mit Rumpfnaht konnen sich beispielsweise mehrere geschwachte Zonen auf einer Linie im 
25 Bereich eines der beiden Langsenden an einer oder an beiden Seitenkanten und im Bereich 
der Rumpfnaht befinden. 

Die Figuren 1 bis 7 zeigen beispielhaft verschiedene Aspekte vorliegender Erfindung. 

30 Die Figur 1 stellt schematisch die Erzeugung und gleichzeitiges das Abfullen des Fullgutes 
in einen Schlauchbeutel mit einer gefalzten Rumpfnaht dar. 

Die Figur 2 zeigt die Draufsicht auf ein Beispiel einer Verpackungseinheit aus einem Ver- 
bundmaterial nach vorliegender Erfindung sowie darunter gezeichnet ein Schnitt durch die 
35 Verpackung entlang der Linie A - A. 
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Die Figur 3 zeigt die Draufsicht auf ein weiteres Beispiel einer Verpackungseinheit aus 
einem Verbundmaterial nach vorliegender Erfindung sowie darunter gezeichnet ein Schnitt 
durch die Verpackung entlang der Linie B - B. 

5 Die Figur 4 zeigt die Draufsicht auf ein weiteres Beispiel einer Verpackungseinheit aus 
einem Verbundmaterial nach vorliegender Erfindung sowie darunter gezeichnet ein Schnitt 
durch die Verpackung entlang der Linie C - C 

Die Figur 5 zeigt einen schematischen Schnitt durch eine Variante des Verbundmaterials 
10 nach vorliegender Erfindung. 

Die Figur 6 zeigt einen schematischen Schnitt durch eine weitere Variante des Verbundma- 
terials nach vorliegender Erfindung. 

15 Die Figur 7 zeigt einen schematischen Schnitt durch eine weitere Variante des Verbundma- 
terials nach vorliegender Erfindung. 

Die Figur 8 zeigt einen schematischen Schnitt durch eine weitere Variante des Verbundma- 
terials nach vorliegender Erfindung. / 

20 

In Figur 1 ist ein Vorrat an Verbundmaterial 10 in Rollen- oder Endlosform gezeigt, das in 
Pfeilrichtung 11 gefiihrt wird. Nicht gezeigte Vorrichtungsteile einer Verpackungsmaschine 
falten und schweissen kontinuierlich die gefalzte langslaufende Rumpfnaht 12 und die 
Quernaht 13. Ebenfalls in Pfeilrichtung 11 und an der durch den Pfeil angedeuteten Stelle 
25 wird das Fiillgut, beispielsweise ein Schokoladeriegel, eingeschoben. Taktweise werden die 
Quernahte 13 gelegt, wobei sich die Verpackungseinheiten 14 bilden. Mittels Schnitt 15 
werden die Verpackungseinheiten 16 vereinzelt. Die Verpackungseinheit 16 weist an ihren 
beiden Enden je eine Quernaht 17 und die gefalzte langslaufende Rumpfnaht 19 auf. 

30 In Figur 2 ist eine Verpackungseinheit 16 gezeigt, mit den Quernahten 17 und der langslau- 
fenden gefalzten Rumpfnaht 19. Parallel zur einen Quernaht 17 Qber dem Fullbereich 21 
sind mehrere geschwachte Zonen 20 angeordnet. Ein Querschnitt durch eine Verpackungs- 
einheit 16 entlang der Linie A - A lasst die gefalzte Rumpfnaht 19 erkennen. Die ge- 
schwachten Zonen 20 liegen an den Seitenkanten und an den Stellen, hier der Rumpfnaht 

35 19, an denen das Verbundmaterial 22 durch Falten und Verkleben in mehreren Materialla- 
gen ubereinander liegt. Das Verbundmaterial 22 umschliesst den Flillraum 28. 



0043272A1_I_> 



WO 00/43272 



- 10- 



PCT/CH 00/00002 



In Figur 3 ist eine Verpackungseinheit 16a gezeigt, mit den Quernahten 17a und der langs- 
laufenden uberlappenden Rumpfnaht 23. Parallel zur einen Quernaht 17a liber dem Fullbe- 
reich 21a sind mehrere geschwachte Zonen 20a angeordnet. Ein Querschnitt durch eine Ver- 
packungseinheit 16a entlang der Linie B - B Jasst die uberlappende Rumpfnaht 19a erken- 
5 nen. Die geschwachten Zonen 20a liegen an den Seitenkanten und an den Stellen, hier der 
uberlappenden Rumpfnaht 23, an denen das Verbundmaterial 22a durch Verkleben in zwei 
Materiallagen ubereinander liegt. Das Verbundmaterial 22aumschliesst den Flillraum 28a. 

In Figur 4 ist eine Verpackungseinheit 16b gezeigt, mit den Quernahten 17b. Die eine Quer- 

10 naht l v 7b ist einseitig in Beutelrichtung verlangert. In dieser Verlangerung der Quernaht 17 
ist eine Anreisshilfe 27 und eine Perforation 26, welche im wesentlichen durch die ganze 
Di eke der Quernaht 17b hindurch reicht, angebracht. Die Verpackungseinheit 16b wird ge- 
formt durch eine C-formige Ausrichtung des Verbundmaterials 22b und Siegeln der Kanten 
an einen eingelegten Streifen 25 aus einem siegelbaren Verbund, beispielsweise des Auf- 

15 baues Polyethylen/Klebstoff/Polyester/Klebstoff/Polyethylen. Durch Siegeln der Seitenkan- 
ten des Verbundmaterials an den Streifen 25 wird die langslaufende Rumpfnaht 24 gebildet. 
Parallel zur einen Quernaht 17b, im wesentlichen uber dem Fullbereich 21a sind zwei 
geschwachte Zonen 20b angeordnet. Beispielsweise konnen die geschwachten Zonen eine 
Schnittfolge sein, wobei die Schnittrichtung in Reissrichtung lauft. In vorliegendem Beispiel 

20 stellt die Scnittfolge die Verlangerung der Perforation 26 dar. Soil die Verpackungseinheit 
16b geoffnet werden, kann uber die Kerbe 27, im gesiegelten Bereich der Quernaht 17b, die 
Verpackung angerissen werden. Das Verpackungsmaterial wird durch die Perforation 26 
weiterreissen. Die Perforation 26 endet noch im gesiegelten Bereich 17b. Durch die ge- 
schwachte Zone 20 uber dem Fullbereich erfolgt jedoch ein leichtes weiterreissen entlang 

25 wenigstes eines Schnittes der Schnittfolgen, welche die geschwachten Zonen 20 bilden. Ein 
Querschnitt durch eine Verpackungseinheit 16b entlang der Linie C - C lasst die langslau- 
fende Rumpfnaht 24 erkennen. Die geschwachten Zonen 20b liegen an einer der Seitenkan- 
ten und an der Stelle, an der das Verbundmaterial 22b und der Streifen 25 in zwei Mate- 
riallagen ubereinander liegt. Das Verbundmaterial 22b umschliesst den Fullraum 28b. 

30 

Die Figur 5 zeigt einen Schnitt durch den Aufbau des folienformigen Verbundmaterials fur 
die erfindungsgemassen Verpackungen, enthaltend die erste Materiallage aus einer Folie aus 
thermoplastischem Kunststoff 32, die einen Druck 34 und einen Konterdruck 35 tragt und 
eine geschwachte Zone 20 aufweist. Die zweite Materiallage aus einer Aluminiumfolie 30, 
35 einer Klebstoffschicht 37 und einer Siegelschicht 36 ist uber die Klebstoffschicht oder Ex- 
trusionsschicht 31 mit der ersten Materiallage verbunden. 
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Die Figur 6 zeigt einen Schnitt durch den Aufbau des folienformigen Verbundmaterials fur 
die erfindungsgemassen Verpackungen, enthaltend die erste Materiallage aus einer Folie aus 
thennoplastischem Kunststoff 32, die einen Druck 34 und einen Konterdruck 35 tragt und 
eine geschwachte Zone 20 aufweist. Die zweite Materiallage aus einer Aluminiumfolie 30, 
5 und einer aufextrudierten Siegelschicht 36a ist uber die Klebstoffschicht oder Extrusions- 
schicht 31 mit der ersten Materiallage verbunden. 

Die Figur 7 zeigt einen Schnitt durch den Aufbau des folienformigen Verbundmaterials fur 
die erfindungsgemassen Verpackungen, enthaltend die erste Materiallage aus einer Folie aus 
10 thermoplastischem Kunststoff 32, die einen Druck 34 und einen Konterdruck 35 tragt und 
eine gdschwachte Zone 20 aufweist. Die zweite Materiallage aus einer Siegelschicht 36b ist 
uber die Klebstoffschicht 31b mit der ersten Materiallage verbunden. 

Die Figur 8 zeigt einen Schnitt durch den Aufbau des folienformigen Verbundmaterials fur 
15 die erfindungsgemassen Verpackungen, enthaltend die erste Materiallage aus einer Folie aus 
thermoplastischem Kunststoff 32, die einen Druck 34 und einen Konterdruck 35 tragt und 
eine geschwachte Zone 20 aufweist. Die zweite Materiallage ist eine auf die erste Mate- 
riallage aufextrudierte Schicht 33 aus einem thermoplastischen Kunststoff mit Siegeleigen- 
schaften. 

20 

Vorliegende Verpackungen eignen sich beispielsweise zur Aufnahme von flussigen, pulve- 
rigen, granulierten, festen oder pastosen Fullgutern. Flussige Fullguter reichen von Getran- 
ken, Saften, usw. bis zu Reinigern und dergl. Typische Beispiele von Fullgutern sind pulver- 
formige und granulierte Nahrungs- und Genussmittel, wie Fertigsuppen, sofortloslicher 

25 Kaffee, Kaffeepulver, Puddingpulver, Gewurze, usw. Die festen Fullguter z.B. konnen in 
Block-, Tafel- oder Stangenform vorliegen. Es sind als Beispiele zu nennen Schokladeriegel 
und Musliriegel. Daruber hinaus konnen die Verpackungen auch fur pastose Nahrungs- 
mittel, wie Yoghurt und andere Milchspeisen, und andere pastose Stoffe, beispielsweise aus 
dem Bereich der Korperpflege und Kosmetika, wie Shampoos oder Lotions oder zur Auf- 

30 nahme von Lippenstiften, Ohrreinigern, Seifen usw. eingesetzt werden. Schliesslich konnen 
die erfindungsgemassen Verpackungen auch medizinische Gerate oder Applikatoren und 
technische Artikel aufnehmen. 
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Anspriiche: 

Verpackung mit einer Aufreisshilfe und mit Siegelrandern aus einem folienformigen 
Verbundmaterial 

dadurch gekennzeichnet, dass 

das folienformige Verbundmaterial mehrlagig ist und wenigstens eine Materiallage des 
Verbundmaterials keine geschwachten Zonen aufweist und wenigstens eine Mate- 
riallage des Verbundmaterials geschwachte Zonen aufweist und die geschwachten Zo- 
nen an der Verpackung zumindest teilweise im Bereich des Fullraumes liegen. 

Verpackung gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die geschwachten Zo- 
nen an der Verpackung auf einer Linie liegen und vorzugsweise auf einer Linie im Be- 
reich einer Randbegrenzung oder Siegelrandbegrenzung liegen. 

3. Verpackung gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die geschwachten Zo- 
nen an der Verpackung im Bereich einer Randbegrenzung oder Siegelrandbegrenzung 
und/oder im Bereich von durch Siegeln und/oder Falten zwei oder mehrfach ubereinan- 

20 derliegenden Verbundmaterials liegen. 

4. Verpackung gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verpackung langs- 
laufende Randbegrenzungen oder Siegelrandbegrenzungen und querlaufende Randbe- 
grenzungen oder Siegelrandbegrenzungen aufweist und die geschwachten Zonen im 
Bereich einer querlaufenden Randbegrenzung oder Siegelrandbegrenzung und parallel 
zu dieser querlaufenden Randbegrenzung oder Siegelrandbegrenzung angeordnet sind. 

Verpackung gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die geschwachten Zo- 
nen Schnittfolgen oder eine Vielzahl von Einzelschnitten in paralleler Anordnung sind 
und vorzugsweise die Schnittrichtung der Einzelschnitte oder Schnittfolgen in der vor- 
gesehenen Reissrichtung laufen. 

6. Verbundmaterial zur Herstellung einer Verpackung gemass Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Verbundmaterial folienformig und mehrlagig ist und wenigstens 
eine Materiallage des Verbundmaterials keine geschwachten Zonen aufweist und we- 
nigstens eine Materiallage des Verbundmaterials geschwachte Zonen aufweist und die 
geschwachten Zonen an der aus dem Verbundmaterial hergestellten Verpackung im 
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Bereich der Siegelrander und/oder im Bereich von durch Siegeln oder Falten zwei oder 
mehrfach iibereinanderliegenden Verbundmaterials liegen. 

7. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung mit einer Aufreisshilfe und mit Siegelran- 
5 dern aus einem folienformigen Verbundmaterial gemass Anspruch 1, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass zur Erzeugung des folienformigen Verbundmaterials wenigstens eine er- 
ste Materiallage bedruckt und zur Erzielung geschwachter Zonen an der ersten Mate- 
riallage Schwachungen angebracht werden und an der ersten Materiallage wenigstens 
eine zweite Materiallage, die keine geschwachten Zonen aufweist, angebracht wird und 
10 das entstandene Verbundmaterial zu Verpackungen verarbeitet wird, wobei die ge- 
schwachten Zonen an der Verpackung wenigstens teilweise im Bereich des Fiillraumes 
liegen. 

8. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung mit einer Aufreisshilfe und mit Siegelran- 
15 dern aus einem folienformigen Verbundmaterial gemass Anspruch 7, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass zur Erzeugung des folienformigen Verbundmaterials wenigstens eine er- 
ste Materiallage bedruckt und zur Erzielung geschwachter Zonen vor dem Druckfarben- 
auftrag, zwischen zwei Druckfarbenauftragen oder nach dem Druckfarbenauftrag an der 
ersten Materiallage die Schwachungen angebracht werden. 

20 

9. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung mit einer Aufreisshilfe und mit Siegelran- 
dern aus einem folienformigen Verbundmaterial gemass Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wenigstens eine erste Materiallage, enthaltend geschwachte Zonen, mit 
wenigstens einer zweiten Materiallage, die keine geschwachten Zonen aufweist, durch 

25 gegenseitiges Verkleben zum Verbundmaterial verbunden wird oder dass auf wenig- 
stens eine erste Materiallage die zweite Materiallage, die keine geschwachten Zonen 
aufweist, durch Extrusionsbeschichtung aufgetragen wird oder dass die zweite Mate- 
riallage, die keine geschwachten Zonen aufweist, als Lackierung oder Lackschicht auf- 
getragen wird. 

30 

10. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung mit einer Aufreisshilfe und mit Siegelran- 
dern aus einem folienformigen Verbundmaterial gemass Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erste Materiallage, enthaltend geschwachte Zonen, mit der zweiten 
Materiallage, die keine geschwachten Zonen aufweist, durch gegenseitiges Verkleben 

35 zum Verbundmaterial verbunden wird oder dass auf die erste Materiallage die zweite 
Materiallage, die keine geschwachten Zonen aufweist, durch Extrusionsbeschichtung 
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aufgetragen wird Oder dass die zweite Materiallage, die keine geschwachten Zonen 
aufweist, als Lackierung oder Lackschicht aufgetragen wird. 

11. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung mit einer Aufreisshilfe und mit Siegelran- 
5 dern aus einem folienformigen Verbundmaterial gemass Anspruch 7, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass zur Erzeugung des folienformigen Verbundmaterial s wenigstens eine er- 
ste Materiallage zur Erzielung geschwachter Zonen mechanisch, vorzugsweise durch 
Messer, Stanzmesser oder Nadeln oder durch energiereiche Strahlungen, vorzugsweise 
Laserstrahlen oder Elektronenstrahlen, Schwachungen erzeugt werden. 

10 

12. Verwendung der Verpackungen mit einer Aufreisshilfe und mit Siegelrandern aus ei- 
nem folienformigen Verbundmaterial nach Anspruch 1 zur Aufnahme von flussigen, 
pastosen, pulverigen, granulierten oder festen Fullgiitern. 
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